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Abstract of SE513769 

The sensor, which is used to detect the material being machined, comprises two parts (10, 21), one of 
which is securable to a work tool or inside the machine, the sensor being releasably secured to the other 
part. One part (1 0) includes two arms (11,12) that define a notch whose sides diverge towards the free 
ends of the arms and include round incisions whose midpoints (20) lie in between the arms. The other 
part has grooves for receiving the arms and a spring-loaded piston (24) with a cone-shaped section (32) 
received by the round incisions, so that the piston holds the two parts together. 
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BENAMNING Snabbkopplingsf aste for detektor 

ANFORDA PUBLIKATIONER: 

SAMMANDRAG: 

Ett snabbkopplingsfaste f6r detektor i en bearbet- 
ningsmaskin for avkanning av att det material, som skall 
bearbetas, befinner sig i ratt position relativt ett i ma- 
skinen uppriggat verktyg innefattar ett i maskinen eller pa 
verktyget fastsattbart element (10 eller 21) och ett med 
detta ldsbart forbundet element (21 resp 10) for uppbarning 
av detektom. Det ena elementet bildar ett mellan tva 
skanklar (11, 12) avgransat hack (13), vars begransningytor 

(14, 15) divergerar mot skanklamas fria andar och uppvisar 
mittemot varandra anordnade cirkulara inskarningar (18, 19) 
med centrum (20) belaget mellan skanklarna. Det andra ele- 
mentet ar utformat med spar (27, 28) for upptagning av 

skanklarna med det namnda ena elementet i granslande lage, 

och i detsamma ar anordnad en f jaderbelastad forskjutbar 

kolv (24) med ett koniskt parti (32), som upptages i de 

cirkulara inskarningarna, vilkas centrum med hackets be- 

gransningsytor i anliggning mot bottnen i resp. sp&r, ar 

forskjutet i riktning fran skanklarnas fria andar relativt 

det koniska partiets axel (31), for att kolven genom fja- 

derbelastningens inverkan skall halla de namnda begrans- 

ningsytorna anpressade mot bottnen i de respektive sparen. 




1 



5 

Uppfinningen avser ett snabbkopplingsf aste for detek- 
tor i en bearbetningsmaskin for avkanning av att det mate- 
rial, som skall bearbetas, bef inner sig i ratt position re- 
lativt ett i maskinen uppriggat verktyg. 

10 Innan exempelvis en pldtbearbetningsmaskin g&r in i 

sin arbetscykel for att pressa det i maskinen inforda plat- 
materialet eller klippa ut en eller flera detaljer ur det- 
ta, ar det viktigt att med sakerhet konstatera, att platma- 
terialet ar i ratt position relativt verktyget, ty om sk 

15 inte ar fallet, far man rakna med att den fran maskinen er- 
hallna produkten ar felaktig, samtidigt som det foreligger 
betydande risk for verktygshaveri . Den teknik som tillampas 
idag for ratt posit ionering av platmaterialet innebar, att 
man faster detektorn, som kan utgoras av en fiberoptisk gi- 

20 vare eller en lasergivare, i maskinen eller pa verktyget i 
samband med att man riggar upp verktyget i maskinen. Detta 
ar en ganska omstandlig procedur, eftersom detektorn maste 
stallas in i exakt lage for det aktuella verktyget. Alter- 
nativt kan man anordna en fast detektor pa varje verktyg, 

25 men eftersom priset (1999) for en detektor ar av storleks- 
ordningen 2000 SEK och m&nga verktyg kan vara i omlopp i en 
produktionslokal, blir kostnaderna betydande, om varje 
verktyg skall ha sin egen detektor. Det foreligger dessutom 
stor risk for att nagon detektor g&r sonder eller skadas . 

30 Syftet med uppfinningen ar att sakerstalla exakt po- 

sit ionering av det material, som skall bearbetas i en ma- 
skin, relativt det i maskinen for tillfallet anvanda verk- 
tyget med begransning av antalet detektorer till det antal 
verktyg, som ar i anvandning samtidigt, dvs till en detek- 

35 tor per bearbetningsmaskin, och under sakerstallande av ex- 
akt infastning av detektorn i den aktuella maskinen eller 
pa det aktuella verktyget utan omstandligt justeringsarbete 



for att fa detektorn i exakt lage; detektorn skall latt 
kunna flyttas fran den ena maskinen till den andra eller 
fran det ena verktyget till det andra och skall alltid kom- 
ma i ratt lage vid infastningen i maskinen resp pa verkty- 
get . 

For uppnaende av detta syfte foreslas ett snabbkopp- 
lingsf aste for det inledningsvis angivna andamalet, vilket 
enligt uppfinningen erhallit de kannetecken, som framgar av 
patentkravet 1. 

Ett som exempel valt utforande av snabbkopplingsf as - 
tet enligt uppfinningen skall beskrivas i det foljande med 
hanvisning till bifogade ritning, pa vilken 

FIG 1 ar en frontalvy av snabbkopplingsf astet , 
FIG 2 ar en axialsektionsvy av snabbkopplingsf astet , 
FIG 3 ar en frontalvy av en gaff elf ormig platta, som 
bildar det ena av snabbkopplingsf astets bada losbart for- 
bundna element, 

FIG 4 ar en planvy av en i det andra elementet inga- 

ende cylinder, 

FIG 5 ar en sidovy av cylindern i FIG 4 och 

FIG 6 ar en tvarsektionsvy , tagen efter linjen VI - 

VI i FIG 5, 

Det pa ritningen visade snabbkopplingsf astet for en 
detektor innefattar tva med varandra losbart forbundna ele- 
ment, varav det ena elementet utgores av en gaff elf ormig 
platta 10, som bildar tva skanklar 11 och 12, mellan vilka 
ar avgransat ett hack 13. Dettas begransningsytor 14 och 15 
(kantytor pa plattan) divergerar mot skanklarnas fria an- 
dar, och vinkeln mellan dem ar i det foredragna utforandet 
av uppfinningen av storleksordningen 10°. Vid hackets myn- 
ning bildar begransningsytorna en storre vinkel for att ut- 
gora styrytor 16 och 17. I begransningsytorna ar anordnade 
cirkulara inskarningar 18 och 19 med centrum 20 belaget 
mittemellan skanklarna . 
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Det andra av de b&da med varandra losbart forbundna 
elementen innefattar ett hus 21 med en cylindrisk borrning 
22, i vilken ar infast en cylinder 23 med en dari forskjut- 
bart anordnad kolv 24. Denna ar belastad medelst en fjader 

5 25, som ar inspand mellan kolven och ett i cylindern insatt 
stift 26. Utvandigt pa cylindern 23 ar anordnade tva spdr 
27 och 28 med bottenytor 29 och 30, som ar anordnade i sam- 
ma vinkel som begransningsytorna 14 och 15 och har sadan 
bredd, att plattan kan anbringas pa cylindern 23 i grans - 

10 lande lage med skanklarna 11 och 12 inforda i sparen 27 och 
28. Darvid bef inner sig centrum 20 for de cirkulara inskar- 
ningarna 18 och 19 i hackets 13 begransningsytor 14 och 15 
inte pa kolvens 24 axel 31 utan nagot litet ovanfor denna. 
Skillnaden ar i det foredragna utforandet av storleksord- 

15 ningen 1 mm. Nar begransningsytorna ar i anliggning mot 
bottnen i sparen 27 och 28, "bottnar" inte cylindern 23 i 
hacket 13. Det finns ett mellanrum mellan cylindern 23 och 
hackets 13 andkantyta vid 13 1 . Den f jaderbelastade kolven 
24 har ett koniskt parti 3 2 mellan ett cylindriskt parti 3 3 

20 med storre diameter och ett cylindriskt parti 34 med mindre 
diameter. Borrningen i cylindern 23 har motsvarande form 
som kolven. 

Nar plattan skjutes ned i spiren 27 och 28, skall 
kolven hallas tillbaka mot f jaderns 25 verkan, vilket sker 

25 genom tryck mot partiet 34, som skjuter ut ur cylindern 23, 
sa att plattan kan foras ned till granslande lage over kol- 
ven, tills begransningsytorna 14 och 15 anligger mot bott- 
nen i de respektive sp&ren. Nar man slapper efter pa kol- 
ven, tryckes kolven av f jadern 25 med det koniska partiet 

30 32 in i den del av hacket 13, som begransas av inskarning- 
arna 18 och 19, varvid det koniska partiet 3 2 utovar ett 
nedatriktat tryck p& plattan och genom kamverkan pressar 
dennas begransningsytor 14 och 15 mot bottnen i de respek- 
tive sparen pa grund av den ovan namnda differensen i laget 

35 for centrum 20 och a.xeln 31. I detta lage hos kolven 24 har 
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denna inte "bottnat" mot det motsvarande koniska partiet i 
borrningen i cylindern 23, utan det finns mellan kolvens 
koniska parti och borrningens motsvarande koniska parti ett 
visst glapp, under det att plattan daremot halles glapp- 
5 fritt fast pa cylindern 23, eftersom eventuellt forekomman- 
de glapp mellan plattan och cylindern pa grund av forekom- 
mande tillverkningstoleranser tages upp helt genom att 
plattan vid hackets begransningskanter 14 och 15 av den 
f jaderbelastade kolven 24 halles dikt anpressad mot bottnen 
10 i de resp. sparen. Detta har visat sig vara mycket viktigt, 
da glapp i detektorf astet av sa ringa storlek som 0,05 mm 
visat sig ge sa stora f elaktigheter i positioneringen av 
materialet, som skall bearbetas, att laget for detektorn 
maste justeras pa nytt pa grund av att detektorn avkanner 

15 pa upp till 500 mm avstand, sa att ett litet fel i infast- 
ningen av detektorn vaxlas upp till ett betydande fel i po- 
sitioneringen . 

Detektorn, som kan utgoras av en fiberoptisk givare 
eller en lasergivare, skall vara placerad pa antingen plat- 

20 tan 10 eller huset 21, medan den andra av dessa bada delar 
skall vara monterad i platbearbetninsmaskinen eller pa 
verktyget. Detektorn kan darvid latt bytas ut, om den skul- 
le skadas eller pa annat satt skulle bli f unktionsoduglig, 
och den kan latt omplaceras fran en maskin till en annan 

25 eller fran ett verktyg till ett annat och alltid placeras i 
exakt lage med en gang tack vare den toleransut j amnande och 
glappfria infastning, som astadkommes med det enligt upp- 
finningen foreslagna snabbkopplingsf astet . Foretradesvis ar 
plattan 10 monterad i platbearbetningsmaskinen eller pa 

30 verktyget, eftersom den ar ett enkelt och lattmonterbart 
element, medan detektorn ar monterad pa huset 21 eller ar 
integrerad med detta. Varje detektor har da det mest komp- 
licerade elementet av snabbkopplingsf astet enligt uppfin- 
ningen, vilket ar rimligt, eftersom antalet detektorer, som 

35 maste finnas att tillga i en produktionslokal , oftast ar 
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mindre an antalet forekommande anvandningsstallen, som inte 
alia ar i bruk pa en gang. 



PATENTKRAV 



1. Snabbkopplingsfaste for detektor i en bearbet- 
ningsmaskin for avkanning av att det material, som skall 
bearbetas, bef inner sig i ratt position relativt ett i ma- 
skinen uppriggat verktyg, kannetecknat av att fastet inne- 
fattar'ett i maskinen eller pa verktyget fastsattbart ele- 
ment (10 eller 21) och ett med detta losbart forbundet ele- 
ment (21 resp 10) for uppbarning av detektorn, varav det 
ena elementet (10) bildar ett mellan tva skanklar (11, 12) 
avgransat hack (13), vars av skanklarna bildade begrans- 
ningytor (14, 15) divergerar mot skanklarnas fria andar och 
uppvisar mittemot varandra anordnade cirkulara inskarningar 
(18, 19) med centrum (20) belaget mellan skanklarna, medan 
det andra elementet (21) ar utformat med spar (27, 28) for 
upptagning av skanklarna (11, 12) med det namnda ena ele- 
mentet (10) i granslande lage, och att i det namnda andra 
elementet (21) ar anordnad en f jaderbelastad forskjutbar 
kolv (.24) med ett koniskt parti (32), som upptages i de 
cirkulara inskarningarna (18, 19), varvid inskarningarnas 
centrum (2 0) med de namnda begransningsytorna (14, 15) i 
anliggning mot bottnen i resp. spar (27, 28), ar forskjutet 
i riktning fran skanklarnas fria andar relativt det koniska 
partiets (32) axel (31), for att kolven genom f jaderbelast- 
ningens inverkan skall halla de namnda begransningsytorna 
anpressade mot bottnen i de respektive sparen. 

2. Snabbkopplingsfaste enligt krav 1, kannetecknat av 
att forskjutningen mellan inskarningarnas (18, 19) centrum 
och det koniska partiets (32) axel (31) ar av storleksord- 
ningen 1 mm. 

3 ♦ Snabbkopplingsfaste enligt krav 1 eller 2, kanne- 
tecknat av att vinkeln mellan hackets (13) begransningsytor 
(11, 12) ar av storleksordningen 10°. 

4. Snabbkopplingsfaste enligt nagot av krav 1-3, 
kannetecknat av att det namnda ena elementet (10) ar platt- 
f ormigt . 
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5. Snabbkopplingsfaste enligt nagot av krav 1-4, 
kannetecknat av att kolven (24) ar f orskjutbart styrd i en 
i det namnda andra elementet (21) infast cylinder (23) . 

6. Snabbkopplingsfaste enligt krav 5, kannetecknat av 
5 att det koniska partiet (32) av kolven ar anordnat mellan 

ett cylindriskt parti (33) med storre diameter och ett cy- 
lindriskt parti (34) med mindre diameter. 

7. Snabbkopplingsfaste enligt krav 6, kannetecknat av 
att borrningen i cylindern (23) har en form, som motsvarar 

10 kolvens (24) form. 

8. Snabbkopplingsfaste enligt krav 7, kannetecknat av 
att det cylindriska partiet (34) med mindre diameter skju- 
ter delvis ut ur cylindern (23) . 



